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Beschreibung 

Die Erfindung bctrifft eine Vorrichtung zum gleich- 
zettigen Befestigen von einem oder mehreren,.jeweils 
mit einer Offnung versehenen Bautcii{en) an mindestens 
zwei axial beabstandeten Befestigungsstellen tines 
Hohlkorpers, wobei im Ausgangszustand die Off- 
nung(en) in dem oder den zu befestigenden BauteQ(en) 
mafllich groBer als die Befestigungsstellen am Hohlkdr- 
per ist bzw. sind und das oder die Bauteil(e) in die vorge- 
gebene Position auf dem Hohlkorper gebracht werden, 
bevor der Befestigungsvorgang durch Aufweiten des 
Hohlkorpers im Bereich der Befestigungsstellen mittels 
eines Druckmittels erfolgt, das durch einen in den Hohl- 
korper einfuhrbaxen Aufweitdorn eingebracht wird, auf 
dessen Mantelflache mindestens zwei Dichtringpaare 
angeordnet sind, wobei der Abstand zwischen den bei- 
den Dichtringen jedes Dichtringpaares der axial en Er- 
streckung der jeweiligen Befestigungsstelle entsprichu 

Es ist auf den vtrschiedensten Gebieten der Technik 
bekanni, ans telle des H era usajrbei tens komplizicrtcr 
Telle aus dem Vollen diese Tefle dadurch herzustellen, 
daB auf einem Grundbauteil entsprechend geformte Zu- 
satzteile befestigt werden, so daB sich die auBere Form 
des BauteOs auf kostengunstigere Weise herstellen lafiL 
Das Befestigen der zusatzlichen Bauteile auf dem 
Grundbauteil erfolgt durch SchweiBen, Ldten, 
Schrumpfen oder KJeben. 

Wenn bei den herzustellenden Bauteilen Material 
und/oder Gewicht eingespart werden soil, finden haufig 
auch Hohlkorper v-s Grundbauteil Verwendung. Auch 
in diesem Fall ist im Ausgangszus*and die Offnung in 
dem auf dem Hohlkorper zu befesngenden Teil groBer 
als die Befestigungsstelle am Hohikdrper, so dafl das 
jeweilige Teil in die vorgegebene Position auf dem 
Hohikdrper gebracht werden kann, bevor der Befesti- 
gungsvorgang erfoigt. 

Sowohl beim SchweiBen und Ldten als auch beim 
Schrumpfen treten Warmebeanspruchungen auf, die zu 
unerwunschten und schwer zu konxrollierenden Verfor- 
mungen oder Veranderungen fuhren konnen. Die Befe- 
stigung durch KJeben besitzt den Nachteil, daB keine 
Sicherheit daruber besteht, ob die Kontaktflachen voll 
mit dem KJeber benetzt sind 

Urn auf einfache und kostengunstige Weise eine zu- 
verlassige Befestigung von Teilen auf einem Hohikdr- 
per durchzufGhren, ohne daB die Gefahr einer Oberbe- 
anspruchung des Hohlkorpers besteht, ist es nun bei- 
spielsweise aus der DE 36 16 901 Al bekannt, jedes Teil 
durch Aufweiten des Hohlkdrpers zumindest im Bereich 
der Befestigungsstelle mittels eines in den Hohikdrper 
eingebrachten Druckmittels auf dem Hohlkorper zu be- 
festigen. Durch dieses Aufweiten des Hohlkorpers kann 
sowohl eine kraftschlussige als auch eine formschlusstge 
Befestigung der Teile erfofgen, wobei die erforderlichen 
Verformungskrafte zur Erzielung der jeweils bendtig- 
ten Haftkraft durch die Wahl eines cntsprechenden 
Druckmitteklruckes erzeugt werden konnen. Falls meh- 
rere unterschiedliche Teile auf einem Hohikdrper befe- 
stigt werden sollen, ist es mdglich, den Hohlkorper im 
Bereich der Befestigungsstelle der Teile mit unter- 
schiedlichen Drucken aufzuweiten. 

Neben der Verwendung einer in axialer Richtung 
mindestens zweigeteilten Matrizc. die mit auf die jewei- 
lige Ausdehnung abgestimmten Aussparungen sowohl 
fur den Hohlkorper als auch fur den bzw. die zu befesti- 
genden Teile und mit Abstutzflachcn fur die zwischen 
den Teilen liegenden Abschnitte des Hohlkorpers verse- 



hen ist, kann ferner ein in den Hohlkorper emfuhrbarcr 
Aufweitdorn zur Anbringung des Aufweitdnickes ver- 
wendet werden (DE 31 05 712 Al} Auf der Oberflache 
des Aufweitdorns sind Dichtringpaare angeordnet. wo- 

s bei der Abstand zwischen den beiden Dichtrmgen jedes 
Dichtringpaares der axialen Erstreckuiig der jeweiligen 
Befestigungsstelle entspricht Zwischen den Dichtringen 
jedes Dichtringpaares wird also der jeweQige Aufweit- 
bereich gebfldet, so daB die Aufweitung des HoUkdr- 

to pers auf die jeweiligen Befestigungsbereiche beschrinkt 
wird. 

Bei diesen bekannten Aufweitdornen kann indes nicht 
ausgeschJossen werden, daB auch die Bereiche des 
Hohlkdrpers zwischen den eigentlichen Befestigungs- 

•5 stellen, d h. zwischen den Dichtringpaaren durch nicht 
ordnungsgemafi an der Innenwand des Hohlkorpers an* 
iiegende Dichtringe mit Druckmittel beaufschlagt wer- 
den, wodurch sich ein unerwunschtes Aufweiten dieser 
Hohlkdrperabschnitte und damit ein fehlerhaftes Werk- 

20 stuck ergibt. 

Der Erfindung liegt so ♦nit die Aufgabe zugrunde* si- 
cherzusteUen, daB keine unerwtinschte Aufweitung der 
zwischen den eigentlichen Befestigungsstellen liegen- 
den Hohlkdrperabschnitte erfolgt 

25 Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfindung ist 
durch jeweils mindestens eine zwischen den Dichtring- 
paaren vorhandene fr^uckendastungsdffnung gekenn- 
zeichnet, die im Aufweitdorn oder im Hohikdrper ange- 
ordnet ist- 

30 Mit der Erfindung wird somit eine Vorrichtung ge- 
schaffen, die im rauhen Alltagsbetrieb auch bei fehler- 
haften oder abgenutzten Dichtringen sicherstellt, daB 
sich zwischen den eigentlichen Befestigungsstellen kein 
Druck durch das in das Innere des Hohlkdrpers mittels 

35 des Aufweitdornes eingebrachte Druckmittel aufbauen 
kann. der zu einer Aufweitung und damit unerwunsch- 
ten Verformung oder gar Zerstcrung des Hohlkdrpers 
in diesen Bereichen fuhren wurde. 

In der Zeichnung sind zwei Ausfuhr 'tngsbeispiele der 

40 erfindungsgemaBen Vorrichtung dargestellt und zwar 
zeigt 

Fig. I ein Ausfuhrungsbeispiel eines mit vier Teilen zu 
versehenden Hohlkdrpers und einer erfindungsgema- 
Oen Vorrichtung, teilweise im Schnitt, 

45 Fig. 2 die Ansicht gemaB dem Pfeil II in Fig. 1 und 

Fig. 3 eine zweite Ausfuhrungsform der Vorrichtung 
und des Hohlkdrpers nach Fig. I. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig. 1 und 2 sol- 
len auf einem zylindrischen Hohikdrper 1 mit kreisring- 

50 fdrmigem Querschnitt vier Bauteile 10 bzw. 1 1 befestigt 
werden. Die Befestigung erfolgt mit Hilfe eines in den 
Hohikdrper 1 einfOhrbaren Aufweitdornes 12, die einen 
AuOendurchmesser hat, der geringftigig kleiner als der 
Innendurchmesser des Hohlkdrpers 1 im Ausgangszu- 

55 stand ist Im Bereich der Befestigungsstellen der Bautei- 
le 10 bzw. 11 sind Dichtringpaare 113 auf dem Aufweit- 
dorn 12 angeordnet. Jedes Dichtringpaar 13 bildet zwi- 
schen sich einen Aufweitraum, der durch einen Verbin- 
dungskanal 12a mit den zentralen Druckkanal 12 des 

60 Aufweitdornes 12 in Verbindung stcht Durch Einfuhren 
von Druckmittel in den zentralen Druckkanal Mb er- 
folgt somit jeweils zwischen den Dichtringpaaren 13 ein 
gezieltes Aufweiten des Hohlkorpers 1. 

Damit die zwischen den Dichtringpaaren 13 liegen- 

65 den Abschnitte des Hohlkdrpers I mit Sicherheit nicht 
mit Druck beaufschlagt werden, sind diese Abschnitte 
jeweils durch einen als Entlastungskanal 12causgebilde- 
te Druckentlastungsoffnung mit der Atmosphare ver- 
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bunden. Die Ansicht in Fig. 2 zeigt, dafi das auf dcra 
HohBcdrper 1 durch partieiles Aufweiten bcfestigte 
Bautcil 11 als cine Art Kurbel ausgcbildct ist, deren 
nicht umlaufendes Tcil 11a gegenuber dem auf dcm 
Hohlkorper 1 bcfestigten Bauteil 11 durdi eine Lage- 5 
rung auf Kugeln 1 1 i>drehbar ist. 

Das zweite Ausnlhrungsbeispiel nach Fig. 3 unter- 
schcidet sich von der erstcn Ausfuhrung dadurch, daB 
der Entlastungsksnal 12c in dem Aufweitdorn 12 entfal- 
len ist und statt desscn der Hohlkdrper 1 in den Berei- 10 
chen zwischen den BefestigungssteDen jeweik mit min- 
destcns eincr Druckendastungsoffhung 14 versehen ist. 
Auch auf diese Weise wird sichergestellt, daB die Berei- 
che des Hohlkorpers 1 zwischen benacbbarten Dicht- 
ringpaaren 13 vom Druck des Aurweit-Dnickmittels 15 
entlastet sind, so daB kcine unerv.'unschte Aufwettung 
des HohlkSrpers 1 auSerbalb der eigentiichen Befesti- 
gungsstellen eintreten kann. Die Druckentlastungs8ff- 
nung 14 kann bei der spateren Bcnutzung des Hohlkdr- 
Sj pers 1 beispieisweise zur Zufuhr von Schmiermittel Gber 20 
das Innere des Hohlkorpers 1 zu einer Lagerstelle ver- 
wendetwerden. 
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Patentanspruch 



i$ Vorrichtung zum gleichzcitigen Befestigen von ei- 

^ nem oder mehreren, jeweils mit einer Offnung ver- 

?4 sehenen BauteU(en) an mindestens zwei axial beab- 

standeten Befestigungsstellen eines Hohlkorpers, 
wo bet im Ausgangszustand die Offnung(en) in dem 30 
v oder den zu beFestigenden Bauteil(en) maBlich gro- 

: \ Ber als die Befestigungsstellen am Hohlkdrper ist 

bzw. sind und das oder die Bauteil(e) in die vorge- 
gebene Position auf dem Hohlkdrper gebracht 
werden, bevor der Befestigungsvorgang durch Auf- 35 
£ weiten des Hohlkorpers im Bereich der Befesti- 

gungsstellen mittels eines Druckmittels erfolgt, das 
durch einen in den Hohlkorper einfuhrbaren Auf- 
weitdorn eingebracht wird, auf dessen Mantelfla- 
che mind.stens zwei Dichtringpaare angeordnet 40 
sind, wobei der Abstand zwischen den beiden 
Dichtringen jedes Dichtringpaares der axialen Er- 
streckung der jeweiligen Befestigungsstelle ent- 
spricht, gekennzeichnet durch jeweils mindestens 
eine zwischen den Dichtringpaaren (13) yorhande- 45 
ne Druokentlastungsoffnung (12c; 14), die im Auf- 
weitdorn (12) oder im Hohlkorper (1) angeordnet 
ist 
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